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© Verlahren zum Herstellen eines Auskleidungstelles sowie insbesondere danach hergestelltes 
AuskleidungstelL 

© Verfahren zum Herstellen eines eine Sicht- und eine ROckseite aufweisenden Auskleidungsteiles, bei dem 
ein Rohling (14), der in unbelastetem Zustand bereits seine endgOltige Form hat. jedoch nicht selbstSndig 
formstabil 1st, zum Beispiel ein vorgeformtes und/oder profiliertes, ggf. mit Ornamenten, Schriftze.chen oder 
dergleichen versehenes Holzlumierteil. an seiner ROckseite mit einer Verstarkungslage versehen und in emer 
zweiteilig aus Unter- und Oberform bestehenden SpritzgieBform an seiner Sichtseite durch SpritzgieBen mit emer 
zumindest teiltransparenten Vorderseitenbeschichtung in optischer Oberflachenqualitat ausgestattet wird, da- 
durch gekennzeichnet. daB der Rohling (14) zunachst in eine erste Oberform (12) eingebracht wird, an deren 
Formflache die im wesentlichen der sichtseitigen Oberflachenkontur des Rohlings entspricht, die Sichtseite des 
Rohlings zur Anlage gebracht wird; daB dann die Unterform (10). deren Formflache so ausgebildet ist. daB an 
der ROckseite des Rohlings ein den gewOnschten Abmessungen der Verstarkungslage entsprechender erster 
Formhohlraum (16) entsteht. mit der ersten Oberform (12) zusammengefOhrt wird; daB daraufhin in emem ersten 
SpritzgieBschritt aus einem ersten KunststoffmateriaJ die Verstarkungslage als ROckseitenbeschichtung (18) 
spritzgegossen wird; daB dann die Unterform (10) mit dem daran verbleibenden Halbprodukt aus Rohling (14) 
und ROckseitenbeschichtung (18) von der ersten Oberform (12) gelost wird; daB anschlieBend die Unterform 
(10) mit einer zweiten Oberform (17) zusammengefOhrt wird. deren Formflache so ausgebildet ist. daB an der 
Sichtseite des Rohlings ein den gewOnschten Abmessungen der Vorderseitenbeschichtung entsprechender 
zweiter Formhohlraum entsteht; und daB schlieBlich in einem zweiten SpritzgieBschritt aus einem zweiten 
Kunststoffmaterial die Vorderseitenbeschichtung (22) spritzgegossen wird. sowie insbesondere danach herge- 
stelltes Auskleidungsteil. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines eine Sicht- und eine ROckseite aufweisenden 
Auskleidungsteiles, bei dem ein Rohling. der in unbelastetem Zustand bereits seine endgQItige Form hat. 
jedoch nicht selbstandig formstabil ist. zum Beispiel ein vorgeformtes und/oder profiliertes, ggf. mit 
Ornamenten. Schrittzeichen Oder dergleichen versehenes Holzfumierteil. an seiner ROckseite mit einer 
Verstarkungslage versehen und in einer zweiteiiig aus Unter- und Oberform bestehenden SpritzgieBform an 
seiner Sichtseite durch SpritzgieBen mit einer zumindest teiltransparenten Vorderseitenbeschichtung in 
optischer Oberflachenqualitat ausgestattet wird, sowie ein Auskleidungsteil, insbesondere hergestellt nach 
diesem Verfahren, welches aus einem Rohling. wie Holzfumierteil oder dergleichen, besteht. der an seiner 
ROckseite mit einer Verstarkungslage und an seiner Sichtseite mit einer durch SpritzgieBen aufgebrachten 
zumindest halbtransparenten Vorderseitenbeschichtung in optischer Oberflachenqualitat versehen ist. 

Gegenstand der alteren Patentanmeldung P 41 24 297.1-16 (DE-OS 41 24 297. nachveroffentlicht) ist 
ein Verfahren der vorstehend beschriebenen Art. bei dem in der aus einer Unterform und einer Oberform 
bestehenden SpritzgieBform die Kanten und Verbindungsstellen von Rohling und Verstarkungslage mittels 
der Vorderseitenbeschichtung versiegelt werden. Wahrend es bis dahin Oblich war, Auskleidungsteile. die 
beispielsweise aus einer Holzschicht. Gewebeschicht oder Folie mit einer rOckseitigen Verstarkung beste- 
hen, an der Sichtseite mit einer hochglanzenden Lackbeschichtung zu versehen. ist eine derartige 
Lackbeschichtung bei dem alteren Vorschlag OberflOssig. weil im SpritzgieBverfahren die Vorderseitenbe- 
schichtung sogleich in optischer Oberflachenqualitat hergestellt werden kann. 

Die bis dahin bekannte Vorgehensweise, eine Lackbeschichtung vorzusehen. bestand darin. daB auf 
den betreffenden Rohling, nachdem er profiliert worden ist, beispielsweise durch Biegen, von der konvexen 
Seiten durch Spruhen oder Spritzen der Lack aufgebracht wird. Dabei sind im allgemeinen mehrere Lagen 
erforderlich. urn einerseits die gewUnschte Versiegelung, andererseits auch eine moglichst glSnzende 
Oberflache zu erhalten. Als Lacke werden dabei solche auf Polyester- oder Polyurethan-Basis eingesetzt, 
wobei es in den meisten Fallen erforderlich ist, das Auskleidungsteil nach dem Lackieren noch zu schleifen. 
AuBerdem mussen seitlich vorstehende Nasen oder Laufer, bestehend aus dem Lackmaterial. entfemt 
werden. 

Der Nachteil dieser bekannten Vorgehensweise besteht nicht nur darin. daB Umweltprobleme auttreten. 
weil der Lack beim Verspruhen in die umgebende Atmosphare gelangt. sondern insbesondere auch darin. 
daB kein Schutz der Kanten des Holzes gegen Eindringen von Feuchtigkeit oder dergleichen moglich ist, so 
30 daB ein derartiger Schutz in einem zusatzlichen Arbeitsgang aufgebracht werden muB. 

DemgegenOber zeichnet sich der altere Vorschlag nach der DE-OS 41 24 297 bereits dadurch aus. daB 
eine perfekte Versiegelung des fertigen Auskleidungsteiles mdglich ist und daB Umweltprobleme weitge- 
hend vermieden werden. Bei dem Verfahren nach dem alteren Vorschlag laBt sich eine hochglanzende und 
kein Nachschleifen mehr erfordernde Oberflache erzeugen. Es ist moglich, einen vollkommenen Kanten- 
schutz in einem einzigen Arbeitsgang zu erreichen, wobei bei entsprechender Ausbildung der Form die 
Beschichtung bis auf die ROckseite des Auskleidungsteiles gezogen werden kann. Damit findet in dem 
MaBe, wie es gewOnscht ist. eine vollstandige Oberflachenveredelung statt. Das fertiggestellte Ausklei- 
dungsteil hat eine hohe MaBhaltigkeit. weil kein "freier" Trocknungsvorgang mehr notwendig ist. Es wird 
kein Material verschwendet, da nur die zum Beschichten erforderliche Menge an Material eingesetzt werden 
muB. Vorzugsweise wird bei dem Verfahren nach dem alteren Vorschlag fOr die Beschichtung ein Material 
verwendet, welches sich unterhalb der SelbstentzOndungstemperatur des Rohlings verflOssigt. Dies ist nicht 
nur aus HerstellungsgrOnden praktikabel, vielmehr sind auch eine spatere Separierung von Beschichtung 
und Rohling und damit ein Recycling moglich. Eine verfiOssigte Beschichtung laBt sich beispielsweise vom 
Rohling einfach durch Abtropfen oder auch mittels Zentrifugeneinwirkung entfernen. 
45 Das Verfahren nach der DE-OS 41 24 297 hat sich durchaus bewahrt, jedoch bringt die Herstellung der 
Verstarkungslage, die bei dem bekannten Verfahren in vorgeformtem Zustand mit dem Rohling in die 
SpritzgieBform eingebracht wird. Schwierigkeiten mit sich und ist verhaltnismaBig aufwendig. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde. das gattungsgemaBe Verfahren dahingehend weiterzu- 
bilden. daB die Herstellung eines aus Rohling. Vorderseitenbeschichtung und Verstarkungslage bestehen- 
50 den Auskleidungsteiles unter weiterer Qualitatserhohung vereinfacht wird. Ferner soil ein Auskleidungsteil 
mit verbesserter Qualitat hergestellt werden. 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe bei einem Verfahren der gattungsgemaBen Art dadurch gelost. 
daB der Rohling zunachst in eine erste Oberform eingebracht wird. an deren Formflache. die im wesentli- 
chen der sichtseitigen Oberflachenkontur des Rohlings entspricht. die Sichtseite des Rohlings zur Anlage 
55 gebracht wird; daB dann die Unterform. deren Formflache so ausgebildet ist, daB an der ROckseite des 
Rohlings ein den gewunschten Abmessungen der Verstarkungslage entsprechender erster Formhohlraum 
entsteht, mit der ersten Oberform zusammengefOhrt wird; daB daraufhin in einern ersten SpritzgieBschritt 
aus einem ersten Kunststoffmaterial die Verstarkungslage als ROckseitenbeschichtung spritzgegossen wird; 
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daB dann die Unterform mil dem daran verbleibenden Halbprodukt aus Rohling und Rackse.tenbesch.ch- 
tuno von der ersten Obertorm gelost wird; daB anschlieBend die Unterform mil einer zweiten Oberform 
zusammengefOhrt wird. deren Formflache so ausgebildet ist, daB an der Sichtseite des Rohl.ngs e.n den 
gewunschten Abmessungen der Vorderseitenbeschichtung entsprechender zweiter Formhohlraum entsteht; 
s und daB schlieBlich in einem zweiten SpritzgieBschritt aus einem zweiten Kunstsloffmatenal die Vordersei- 
tenbeschichtung spritzgegossen wird. ._ 
Dabei kann vorgesehen sein. daB das erste Kunststotfmatenal und das zweite Kunststoffmatenal im 

wesentlichen identisch sind. . . 

Die Erfindung sieht auch vor. daB das erste Kunststoffmatenal und das zwerte Kunstsloffmatenal 

io verschieden sind. . . . j. 

Nach der Erfindung kann auch so vorgegangen werden. daB die ROckseitenbesch.chtung und die 
Vorderseitenbeschichtung mit im wesentlichen gleicher Starke hergestellt werden. 

Ferner schlagt die Erfindung vor. daB (ein) Kunststoffmaterialfien) verwendet wird/werden. welche(s) 
sich unterhalb der SelbstentzOndungstemperatur des Rohlings verflUssigVverflOssigen. 

Nach der Erfindung kann auch so vorgegangen werden. daB bei Verarbeihmg ein mit wemgstens einem 
Ausschnitt versehenen Rohlings Formhalften mit derartigen Formflachen verwendet werden. daB der 
Ausschnitt im ersten SpritzgieBschritt von der RQckseitenbeschichtung frei bleibt. jedoch im zweiten 
SpritzgieBschritt mit der Vorderseitenbeschichtung an seinen Kanten bis zur RUckserte der Ruckseitenbe- 
schichtung durchgehend ausgekleidet wird. 

Die Erfindung sieht ferner vor. daB durch entsprechende Ausbildung der Formflachen der Unter- 
und/oder der Oberform(en) samtliche Kantenbereiche des Rohlings mit der Vorderseitenbesch.chtung 
mindestens bis zur RQckseite der RQckseitenbeschichtung ausgekleidet werden. 

Eine weitere AusfOhrungsform der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet. daB die ROckse.tenbesch.ch- 
tuno nahe den Kantenbereichen durch die Vorderseitenbeschichtung Oberdeckt wird. 

Nach der Erfindung kann auch vorgesehen sein. daB der Rohling vor dem Einbringen ,n die erste 
Oberform an seiner RUckseite mit wenigstens einem Funktionselement. wie Befestigungselement Oder 

derqleichen, versehen wird. . 

Alternativ hierzu kann vorgesehen sein. daB in die Unterform ein Funktionselement. wie Befestigungs- 
element Oder dergleichen eingebracht und im ersten SpritzgieBschritt mit dem Rohling verbunden wird 
30 Nach der Erfindung kann auch vorgesehen sein. daB Unter- und Oberformen mit im wesentlichen 
vertikal angeordneten Formflachen verwendet werden; und daB der Rohling vor dem ersten Spntzg.eBschntt 
in der ersten Oberform festgeklemmt wird. 

Das erfindungsgemaBe Ausstattungsteil ist dadurch gekennzeichnet. daB die Verstarkungslage des 
Rohlings durch SpritzgieBen als RQckseitenbeschichtung (ausgebildet ist. 
as Dabei kann vorgesehen sein. daB der Rohling mindestens einen ihn durchsetzenden Ausschnitt 

Auch schlagt die Erfindung vor. daB die Vorderseitenbeschichtung die Kantenbereiche des Rohlings 
mindestens bis zur RQckseite der RQckseitenbeschichtung bedeckt. 

Eine weitere AusfQhrungsform der Erfindung schlagt ein Ausstattungsteil vor. welches dadurch gekenn- 
40 zeichnet ist. daB die Vorderseitenbeschichtung die RQckseitenbeschichtung nahe den Kantenbereichen des 

Rohlings Qberdeckt. . . .„ .„ 

Dabei kann vorgesehen sein. daB mit der Vorderseitenbeschichtung versehene Ausschnitt- Oder 

AuBenkantenecken m'rt KrOmmungsradius Null vorgesehen sind. 

Der Erfindung liegt die Oberraschende Erkenntnis zugrunde. daB es gelingt. das gattungsgemaBe 

« Verfahren und das Auskleidungsteil nach dem alteren Vorschlag gemaB DE-OS 41 24 297 noch we.ter zu 
verbessern. indem auch die Verstarkungslage im SpritegieBverfahren aus Kunststoffmatenal hergestellt wird. 
Hierzu findet eine SpritzgieBform Verwendung. die in der beanspruchten Weise in einem ersten SpntzgieB- 
schritt die Herstellung der RQckseitenbeschichtung. ggf. unter EinschluB von Funktionselementen. ermog- 
licht. wahrend dann. unter Beibehaltung ein und derselben Unterform. mittels einer zweiten Oberform , m 

so einem SpritzgieBschritt die Vorderseitenbeschichtung in endgOltiger optischer Oberflachenqua^.ta herge- 
stellt wird Die erste Oberform ist dabei bezOglich ihrer Formflache so ausgebildet. daB der Rohhng test 
daran anliegt so daB also in diesem ersten SpritzgieBschritt lediglich ein Fallen des Formhohlraumes 
zwischen dem Rohling und der Oberform mit Kunststoffmatenal erfolgt. woraufhin dann die erste Oberform 
oelost wird Dabei bleibt das Halbprodukt aus Rohling und als Verstarkungslage dienender ROckseitenbe- 

55 schichtung an der Unterform haften. AnschlieBend wird dann die zweite Oberform eingesetzt. deren 
Formflache so ausgebildet ist. daB zwischen ihr und dem Rohling ein zweiter Formhohlraum entsteht. der in 
dem zweiten SpritzgieBschritt mit Kunststoftmaterial gefullt wird. 
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Besonders vorteilhaft ist es. wenn fUr die RUckseiten- und die Vorderseitenbeschichtung gleiche 
Schichtdicken verwendet werden, da dann eine hohe Bestandigkeit des hergestellten Auskleidungsteiles 
gegen Temperaturwechselbeanspruchungen, d. h. gleichmaBige Formstabilitat, gewahrieistet ist. Die 
Schichtdicken konnen beispielsweise 0,3 bis 3 mm betragen. Die Kunststoffmaterialien konnen naturl.ch 
nicht nur glasklar-transparent, sondem beispielsweise auch gefarbt sein, urn den gewunschten optischen 
Oberflacheneindruck zu gewahrleisten. t 

Wenn das Auskleidungsteil der Witterung ausgesetzt ist. empfiehrt es sich. ais Kunststoffmatenalien uv- 
bestandige und/oder klimabestandige Materialmen einzusetzen. NatUrlich sollte das Kunststoffmatenal kratz- 
fest sein Als bevorzugtes Kunststoffmaterial sind Polymethylmetacrylate zu nennen. Als Rohlmg kann 
natOrlich nicht nur ein ggf. profiiiertes und/oder vorgetormtes Fumierteil. wie Edelholzfurnier, welches eben, 
jedoch auch gebogen sein kann, verwendet werden, vielmehr lassen sich auch Rohlinge aus Metal! Oder 
Kunststoff einsetzen. Von besonderem Vorteil ist es, daB sich auch Ausschnitte innerhalb des Auskleidungs- 
teiles problemlos herstellen und versiegeln lassen, und zwar mit frei wahlbaren Kantenradien, insbesondere 
einem Kantenradius Null. Hierzu wird der Rohling in noch unbeschichtetem Zustand entsprechend gestanzt 
oder gesagt Ein besonderer Vorteil der Erfindung besteht somit darin, daB sich radienlose Ausschnitte oder 
Ecken herstellen lassen, wie sie aus asthetischen GrOnden beim z. B. Einbau von Instrumenten in 
Armaturenbretter von Kraftfahrzeugen wUnschenswert sind. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der nachstehenden Beschreibung. in 
der ein AustUhrungsbeispiel anhand der schematischen Zeichnung im einzelnen erlautert ist. Dabei zeigt 
Fig. 1 ein AusfOhrungsbeispiel einer erfindungsgemaB verwendbaren SpritzgieBform in einem ersten 

SpritzgieBschritt. im Schnitt senkrecht zur Ebene des Auskleidungsteiles; 
Fig. 2 in Fig. 1 entsprechender Darstellung die SpritzgieBform in einem zweiten Verfahrensschritt; 

Fig. 3 in" Fig. 1 und Rg. 2 entsprechender Darstellung ein nach der Erfindung hergestelltes Ausklei- 
dungsteil im Schnitt senkrecht zu seiner Hauptflache. 
Wie Fig 1 erkennen laBt, weist die SpritzgieBform nach der Erfindung dort eine Unterlorm 10 sowie 
eine Oberform 12 auf. In die aus den beiden Formharften 10. 12 bestehende SpritzgieBform ist em 
vorgeformter Rohling 14, bestehend aus einem Holzfurnierteil, eingeklemmt. Zwischen dem Rohling 14 und 
der Formflache der Unterform 10 ist ein erster Formhohlraum 16 gebildet. 
30 Bei dem in Fig. 2 gezeigten AusfOhrungsbeispiel besteht die SpritzgieBform aus der Unterform 10 und 
einer zweiten Oberform 17, wobei zwischen dem nunmehr in der nachstehend noch beschriebenen Weise 
bereits mit einer ROckseitenbeschichtung 18 versehenen Rohling 14 und der FormfiSche der zweiten 
Oberform 17 ein zweiter Formhohlraum 20 gebildet ist. 

Fig. 3 zeigt. daB das fertige Auskleidungsteil aus dem Rohling 14, der ROckseitenbeschichtung 18 und 
35 einer Vorderseitenbeschichtung 22 besteht. 

Das erlindungsgemaBe Verfahren wird bei dem gezeigten Ausfurhungsbeispiel wie folgt ausgefOhrt: 
Zunachst wird der Rohling 14 auBerhalb der SpritzgieBform in seine entgOrtige Form gebracht. beispielswei- 
se durch Pragen oder dergleichen. wobei er jedenfalls nicht nur gebogen. sondern auch mit Ausschnitten 
(durch Stanzen oder Sagen) versehen werden kann. Dieser Rohling 14 hat zwar in unbelastetem Zustand 
40 bereits seine endgUltige Form, ist jedoch bei Belastung nicht formstabil, z. B., weil er aus Matenalerspamis- 
grOnden (Edelholz!) sehr dunn ausgebildet ist. 

Der Rohling 14 wird dann in die erste Oberform 12 eingebracht, vorzugsweise eingeklemmt. wobei 
letzteres insbesondere bei vertikal angeordneten Formflachen zweckmaBig ist. Die Formflache der ersten 
Unterform 12 ist so ausgebildet. daB der Rohling 14 mit seiner in Rg. 1 unten befindlichen Sichtseite dicht 
und bUndig an der Formflache der ersten Oberform 12 anliegt. AnschlieBend wird die Form durch 
Heranfahren der Oberform 10 an die erste Unterform 12, oder auch umgekehrt, geschlossen, wobei 
zwischen der ROckseite des Rohlings 14 und der Formflache der Oberform 10 der erste Formhohlraum 16 
gebildet wird. Dieser wird nun in einem ersten SpritzgieBschritt mit Kunststoffmaterial gefUIrt, wodurch die 
ROckseitenbeschichtung 18 gebildet wird. AnschlieBend werden die beiden FormhSlften 10, 12 ause.nander- 
gefahren, wobei das Halbprodukt, welches aus dem Rohling 14 und der ROckseitenbeschichtung. 18 
besteht, an der Unterform 10 verbleibt. 

AnschlieBend wird die Unterform 10 mit der zweiten Oberform 17 zusammengefahren, wobei zwischen 
der Formflache der zweiten Oberform 17 und der Sichtseite des Rohlings 14 der Formhohlraum 20 
verbleibt, der dann in einem zweiten SpritzgieBschritt mit Kunststoffmaterial gefUllt wird. Hierdurch wird die 
Vorderseitenbeschichtung 22 gebildet. so daB das endgOltige Auskleidungsteil gemaB Rg. 3 entsteht. 

Die in der vorstehenden Beschreibung, der Zeichnung und den Anspruchen offenbarten Merkmale der 
Erfindung konnen sowohl einzeln als auch in beliebiger Kombination fur die Verwirklichung der Erfindung in 
ihren verschiedenen Ausgestaltungen von Bedeutung sein. 
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Bezugszeic.henliste 



10 Unterform 

12 erste Obertorm 

14 Rohling 

16 erster Formhohlraum 

70 17 zweite Oberform 

18 RUckseitenbeschichtung 

20 2weiter Formhohlraum 

22 Vorderseitenbeschichtung 

is Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen eines eine Sicht- und eine ROckseite aufweisenden Auskleidungsteiles, bei 
dem ein Rohling, der in unbelastetem Zustand bereits seine endgOltige Form hat, jedoch nicht 
selbstandig formstabil ist. zum Beispiel ein vorgeformtes und/oder profiliertes, ggf. mit Ornamenten, 

20 Schrrftzeichen oder dergleichen versehenes Holzfurnierteit. an seiner ROckseite mit einer Verstarkungs- 
lage versehen und in einer zweiteilig aus Unter- und Oberform bestehenden SpritzgieBform an seiner 
Sichtseite durch SpritzgieBen mit einer zumindest teittransparenten 

Oberfiachenqualitat ausgestattet wird, dadurch gekennzeichnet, daB der Rohling zunachst in eine erste 
Oberform eingebracht wird. an deren Formflache, die im wesentlichen der sichtseitigen Oberflachen- 

25 kontur des Rohlings entspricht, die Sichtseite des Rohlings zur Anlage gebracht wird; daB dann die 
Unterform, deren Formflache so ausgebildet ist, daB an der ROckseite des Rohlings ein den gewUnsch- 
ten Abmessungen der Verstarkungslage entsprechender erster Formhohlraum entsteht, mit der ersten 
Oberform zusammengefOhrt wird; daB daraufhin in einem ersten SpritzgieBschritt aus einem ersten 
Kunststoffmaterial die Verstarkungslage als ROckseitenbeschichtung spritzgegossen wird; daB dann die 

30 Unterform mit dem daran verbleibenden HaJbprodukt aus Rohling und RQckseitenbeschichtung von der 
ersten Oberform gelost wird; daB anschlieBend die Unterform mit einer zweiten Oberform zusammen- 
gefUhrt wird, deren Formflache so ausgebildet ist. daB an der Sichtseite des Rohlings ein den 
gewUnschten Abmessungen der Vorderseitenbeschichtung entsprechender zweiter Formhohlraum ent- 
steht; und daB schlieBlich in einem zweiten SpritzgieBschritt aus einem zweiten Kunststoffmaterial die 

35 Vorderseitenbeschichtung spritzgegossen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB das erste Kunststoffmaterial und das zweite 
Kunststoffmaterial im wesentlichen identisch sind. 

40 3. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB das erste Kunststoffmaterial und das zweite 
Kunststoffmaterial verschieden sind. 

4. Verfahren nach einem der vorangehenden AnsprUche, dadurch gekennzeichnet, daB die RUckseitenbe- 
schichtung und die Vorderseitenbeschichtung mit im wesentlichen gleicher Starke hergestellt werden. 

45 

5. Verfahren nach einem der vorangehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, daB (ein) 
Kunststoffmaterial(ien) verwendet wird/werden, welche(s) sich unterhalb der SelbstentzUndungstempera- 
tur des Rohlings verflOssigt/verflOssigen. 

50 6. Verfahren nach einem der vorangehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, daB bei Verarbeitung 
eines mit wenigstens einem Ausschnitt versehenen Rohlings Formhalften mit derartigen Formflachen 
verwendet werden, daB der Ausschnitt im ersten SpritzgieBschritt von der RUckseitenbeschichtung frei 
bleibt, jedoch im zweiten SpritzgieBschritt mit der Vorderseitenbeschichtung an seinen Kanten bis zur 
ROckseite der RUckseitenbeschichtung durchgehend ausgekleidet wird. 



55 



7. Verfahren nach einem der vorangehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, daB durch entspre- 
chende Ausbildung der Formflachen der Unter- und/oder der Oberform(en) samtliche Kantenbereiche 
des Rohlings mit der Vorderseitenbeschichtung mindestens bis zur ROckseite der ROckseitenbeschich- 
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tung ausgekleidet werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Ruckseitenbeschichtung nahe den 
Kantenbereichen durch die Vorderseitenbeschichtung uberdeckt wird. 

6 9. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche. dadurch gekennzeichnet. daB der Rohling vor 
dem Einbringen in die erste Oberform an seiner Ruckseite mil wenigstens einem Funktionselement, wie 
Befestigungselement Oder dergleichen. versehen wird. 

70 10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB in die Unterlorm ein 
Funktionselement, wie Befestigungselement Oder dergleichen. eingebracht und »m ersten SpritzgieB- 
schritt mit dem Rohling verbunden wird. 

11. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet. daB Unter- und 
Oberformen mit im wesentlichen vertikal angeordneten Formflachen verwendet werden; und daB der 
Rohling vor dem ersten SpritzgieBschritt in der ersten Oberform festgeklemmt wird. 

12. Auskleidungsteil, insbesondere hergestellt nach einem der vorangehenden AnsprGche, welches aus 
einem Rohling. wie Holzfurnierteil oder dergleichen, besteht. der an seiner Ruckseite mit einer 
Verstarkungslage und an seiner Sichtseite mit einer durch SpritzgieBen aufgebrachten zumindest 
halbtransparenten Vorderseitenbeschichtung in optischer Oberflachenqualitat versehen ist, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Verstarkungslage des Rohlings (14) durch SpritzgieBen als Ruckseitenbe- 
schichtung (18) ausgebildet ist. 

13. Auskleidungsteil nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet. daB der Rohling (14) mindestens einen 
ihn durchsetzenden Ausschnitt aufweist. 

14. Auskleidungsteil nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, daB die Vorderseitenbeschich- 
tung (22) die Kantenbereiche des Rohlings (14) mindestens bis zur RGckseite der RUckseitenbeschich- 

30 tung (18) bedeckt. 

15. Auskleidungsteil nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB die Vorderseitenbeschichtung (22) 
die Ruckseitenbeschichtung (18) nahe den Kantenbereichen des Rohlings (14) uberdeckt. 

16. Auskleidungsteil nach einem der Anspruche 12 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB mit der Vordersei- 
tenbeschichtung (22) versehene Ausschnitt- oder AuBenkantenecken mit Krummungsradius Null vorge- 
sehen sind. 
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